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In this research, for the purpose of improving the shape accuracy of CFRTP molded 
products, we clarified the influence of molding conditions on shape accuracy and 
examined a method to improve shape accuracy. In the V bending of CFRTP, the 
influence of the mold temperature on the bending angle of the molded article was 
investigated. As a result, it became clear that increasing the mold temperature 
increases the spring in due to the increase in the crystallinity of the resin. In 
addition, it was clarified that there is a correlation between the size of the gap 
between the layers and the size of the spring - in in forming with the temperature 
difference between the upper mold and the lower mold. In the hot bending of CFRTP, 
the effect of resin crystallinity was investigated. In addition, changes over time 
when heat treatment was performed at 140 ° C. atmosphere were also investigated. 
As a result, it was found that spring in progress in PA 6 due to recrystallization, and 
spring back in PC due to the influence of distortion during molding. It is obvious 
that a molded product with high shape accuracy can be obtained by estimating an 
ideal metal mold angle from the relational expression of the mold angle obtained 
from the experiment and the bending angle of the molded product and using the 




炭素繊維強化樹脂（Carbon Fiber Reinforced Plastics：CFRP）は種々の樹脂材料を
マトリクスに用いて内部に炭素繊維を入れ複合材料にしたものである．CFRP は鉄と比
べて約 1/4の密度でありながら約 10倍の比強度そして約 7倍の比弾性率を有しており，
軽量で強い材料として期待されている．CFRP は使用する樹脂の種類によって熱硬化性
樹脂を用いた熱硬化性 CFRP と熱可塑製樹脂を用いた熱可塑性 CFRP に分けることが
できる．このうち，熱硬化性 CFRP は生産性とリサイクル性が低く量産には不向きで
あり，産業界からの CFRP 製品の量産化，低コスト化要求に対して応えるためには熱
可塑性 CFRP が適していると考えられる．また，熱可塑性 CFRP は使用する熱可塑性
樹脂や炭素繊維の形態の組み合わせ方が異なる多くの種類が存在しており，それぞれに
適した成形方法が用いられている．図 1 に代表的な熱可塑性 CFRP の材料と成形方法
について示す．これらの中で，プレス成形は強度が高い成形品が得られ，かつ高速に成



















































































図 2.1 V曲げ成形における成形条件 
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図 2.3 シートのズレ量の定義と金型加熱条件に対するズレの様子 
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 図 3.1 ハット曲げ成形における成形条件 
 
 
(a) PA6              (b) PC 
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 図 3.3 熱処理時の様子 
 
(a) PA6              (b) PC 
図 3.4 熱可塑性 CFRP成形品の熱処理時の経時変化 
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図 4.1 金型角度と成形品曲げ角度の関係 
 
R² = 0.9999 
R² = 0.9998 











































図 4.2 金型形状補正の効果 
 
5． 結言 
 本研究では熱可塑性 CFRP のプレス成形において成形品に生じる変形挙動について
調査を行い，従来論じられてきた CFRP 特有の熱収縮率の異方性による変形の影響の
他，層のズレの影響および成形時のひずみの影響による変形機構について示した．また，
長期的な変形挙動について樹脂の違いによる差異を示した．これらの結果から形状精度
の向上に有効な加工法について検討し，その有効性を示した． 
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